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Paten tansp ruche 



1. Verfahren zur Behandlung metallischer Lager- 
flachen von Bauteilen, dadurch gekennzeichnet , daii nur 
bestimmte gewahlte Bereiche der LagerflSchen zwecks Ver- 
anderung der metallurgischen Eigens chaf ten dieser Be- 
reiche im Sinne einer Verbesserung ihrer VerschleiB- 
festigkeit warmebehandelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daE die ausgewahlten Bereiche mittels eines 
Laserstrahls warmebehandelt werden. 

3. Einrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens nach 
Ansprucn 1 oder 2, gekennzeichnet durch einen das 
betreffende Bauteil tragenden Tisch (11), ein Laser- 
gerat und eine Fokussiereinrichtung (12) zur Fokussie- 
rung des Laserstrahls auf gewahlte Bereiche der 
metallischen LagerflSchen des Bauteils. 
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Augsburg, den 27. September 1977 



BOC Limited, 
Hammersmith House, London W6 9DX, England 



Verfahren und Einrichtung zur Behandlung metallischer 
Lagerfiachen von Bauteilen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung 
metallischer LagerflSchen von Bauteilen. 

Unter LagerflSchen sind dabei Piachen zu verstehen, 
die mit einer anderen Plfiche im Sinne der ErmOglichung 
einer relativen Gleitbewegung in Form einer geradlinigen 



t098 U/ 079 7 



' ^ ' 27A3992 

Verschiebung Oder einer Drehbewegung zusammenwirken. 

Es ist bekannt, gewShlte Bereiche einer GleitflSche 
zu plattieren. Dieses Plattieren erfolgt durch lonenein- 
bauverfahren, bei welchen geladene Atome eines ver- 
schleiBfesten Stoffes in das Gitter des Gleitf ISchen- 
materials hineingetrieben werden. Dabei werden nur ge- 
wShlte Bereiche der GleitflSche zur Herstellung der 
Plattierung bestrichen. Diese Behandlung erfolgt gewohn- 
lich nur zum Schutz von hohem VerschleiB unterworfenen 
Bereichen, obwohl es denkbar ist. dafi unbehandelte 
Bereiche im Gebrauch des Bauteils in grdiBerem MaBe ver- 
schleiBen kOnnen. 

In manchen FMllen ist es wUnschenswert , in Gleit- 
flSchen von miteinander zusammenwirkenden Bauteilen 
Taschen vorzusehen, in denen sich 51 sanuneln kann. Durch 
Relativbewegungen zwischen diesen GleitflSchen wird 
tJl von der sich jeweils Uber eine Oltasche bewegende 
Fiache mitgenonunen. wodurch ein Olfilm zwischen den 
aufeinander gleitenden FlSchen erzeugt wird. 

GemSB der Erfindung ist ein . Verf ahren zur Behandlung 
metallischer Lagerflfichen von Bauteilen dadurch gekenn- 
zeichnet, daft nur bestinunte gewShlte Bereiche der Lager- 
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flachen zwecks VerMnderung der metallurgischen Eigen- 
schaften dieser Bereiche im Sinne einer Verbesserung 
ihrer Verscnleiftfestigkeit wSrinebehandelt warden. 

Da nur bestimmte Bereiche w5rmebehandelt werden, 
bleibt der ubrige Teil der LagerflSche unbehandelt und 
diese unbehandelten FlSchenbereiche kSnnen im Gebrauch 
des Bauteils verschleifien, so daft sich Taschen. Nuten. 
Kanaie Oder Shnliche Hohlraime zur Aufnahme von Schmier- 
mittel bilden k5nnen. 

Die warmebehandlung kann durch Destreichen der ge- 
wShlten Bereiche mit einem energiereichen Strahl, bei- 
spielsweise einem Laserstrahl Oder Elektronenst rahl , 
erfolgen. Der energiereiche Strahl bewirkt eine Ortliche 
Erhitzung der zu behandelnden Oberf ISchenzonen , wobei 
der Hauptkarper des Bauteils als WSnnesammler wirkt und 
eine rasche Abkahlung der jeweils erhitzten Zone herbei- 
fUhrt, so daS die gewShlten Bereiche der Gleitflfiche 
einer WSrmebehandlung unterzogen werden, die einer 
herkOnunlichen, Erhitzen und Abschrecken umfassenden 
warmebehandlung entspricht, 

wahrend einer Einlaufperiode eines Bauteils mit 
einer in der oben genannten Weise behandelten Lager- 
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flacne kann ein i:;inlaufol oder ein Shnlicher abschlei- 
fender Stoff zwischen diese Lagerflache und die damit 
zusammenwirkende Flache eingegeben warden, um ein Ver- 
schleil^ren der unbehande Iten Lager flachenbereiche und 
dadurch die Bildung von Schmiermi t te 1 aufnehmenden 
Vertiefungen nerbeizuf uhren . 

Alternativ dazu konnen naturliche VerschleiBvor- 
gSnge, die im Gebrauch auftreten, zur HerbeifUhrung 
eines unterschiedlichen Verschleii2>es zwischen den ver- 
haltnismafiig harten behandelten Bereichen und den ver- 
naitnismaBig weichen unbehandel ten Bereichen der Lager- 
flache und somit zur Herstellung der olauf nehmenden 
Taschen bzw, Vertiefungen ausgenutzt werden. 

Eine nach dem oben genannten Verfahren behandelte 
Lagerfl^che braucht nicht eben zu sein, sondern kann 
beispielsweise zylindrisch sein, z.B. die InnenflSche 
einer Zylinderauskleidung. Die gewahlten behandelten 
Lagerflachenbereiche konnen so angeordnet sein, dafi sie 
jede beliebige gewQnschte Anordnung oder Form fQr die 
^chmiermittelvertiefungen bilden. Beispielsweise kann 
ein schraubenlinienfcrmiger unbehande It er Bereich in 
■er Bohrung einer Zylinderauskleidung belassen werden, der 
nach entsprechendem VerschleiB einen s chraubenlinienfOr- 
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migen Kanal bildet, der das Heraufpumpen von 01 aus 
einer Pumpe am unteren Ende der Auskleidung durch die 
relative Gleitbewegung eines Kolbens in der Auskleidung 
ermoglicht . 

Eine Einrichtung zur AusfUhrung des Verfahrens ist 
Gegenstand des Anspruchs 3. 

Die Erfindung erstreckt sich auch auf ein Bauteil 
mit einer metallischen LagerflSche, von welcher nur 
bestimmte gewShlte Bereiche wfirmebehandelt sind. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nach- 
stehend mit Bezug auf die anliegenden Zeichnungen nSher 
beschrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Einrichtung zur WSrmebehandlung 

me tallischer LagerflSchen eines 
Bauteils , 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer 

mittels der Einrichtung nach Fig. 1 
wSrmebehandelten metallischen Lager- 
flS-che, und 
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Pis* 3 eine schematische Darstellung der 

LagerflSche nach Fig. 2 nach einer 
gewissen Gebrauchsdauer, wShrend 
welcher Verschleifi der OberflSche 
stattgefunden hat. 



GemaB Fig. 1 weist eine Einrichtung 1 zur WSrmebe- 
handlung nur bestimmter gewShlter FlSchenbereiche der 
Bohrung einer Zy linderauskleidung 10 einen drehbaren 
Tisch 11 auf, auf welchem die Auskleidung 10 aufgespannt 
ist, so daJJ sie wShrend der WSrmebehandlung um ihre 
LSngsachse drehbar ist. 

Weiter weist die Einrichtung 1 eine Pokussierein- 
richtung 12 auf, die einem invertierten Periskop Mhnelt 
und zur Pokussierung eines Laserstrahls aus einem nicht 
dargestellten LasergerMt auf die Bohrungswand der Aus- 
kleidung 10 dient. Der Pokussierkopf 12 weist einen 
gemaa der Darstellung vertikalen rohrfdrmigen Teil 13 
auf, der an seinem unteren Ende abgeachlossen und mit 
einem kurzen horizontalen Rohrabschnitt IH versehen ist, 
das sich an eine Wandaffnung des Rohres 13 an dessen 
unterem Ende anschliefit. Im unteren Ende des Rohres 13 
befindet sich ein Spiegel 15, der schrflg zur Achse des 
Rohres 13 angeordnet ist und den Laserstrahl, der axial 
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durch das Rohr 13 hindurchfallt , durch den Rohrabschnitt 1^ 
reflektiert. Im Rohrabschnitt l4 des Fokussierkopfes 12 
ist eine Linse l6 zur Pokussierung, des Laserstrahls auf 
die Bohrungswand der Zylinderauskleidung 10 angeordnet. 

Der Fokussierkopf 12 ist an einem nicht darges te llten , 
vertikal verschiebbaren Schlitten montiert, so dafi er 
parallel zur Achse der Zylinderauskleidung 10 verschieb- 
bar ist. 

Im Gebrauch wird der Tisch 12 gedreht, wodurch auch 
die Zylinderauskleidung 10 gedreht wird, und der Fokussier- 
kopf 12 wird vertikal vom einen Ende der Auskleidung zum 
anderen Ende derselben verschoben. Die Ges chwindigkeit 
der Drehung der Auskleidung 10 und die vertikale Vor- 
schubgeschwindigkeit des Kopfes 12 sind so gewShlt, daB 
der Brennpunkt des Laserstrahls auf der Bohrungswand 
sich langs einer schraubenlinienf Ormigen Bahn bewegt 
und eine wSrmebehandelte schraubenlinienfc5rmige Zone 17 
(Fig. 2) erzeugt, sowie einen ebenfalls schraubenlinien- 
fttrmigen unbehandelten Bereich 18 zwischen den Windungen 
des warmebehandelten Bereiches zurUckiafit. 

wahrend einer anfanglichen Einlaufperiode der 
behandelten Auskleidung (Fig. 2) verschleiBt der unbe- 
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handelte Bereich l8 schneller als der behandelte 
Bereich 17, so dai^ sich eine schraubenlinienf ormige 
Oltascne bzw. ulnut 19 der in Fig. 3 gezeigten Art 
bildet . 

Als praktisches Beispiel fUr die Durchfuhrung eines 
Verfahrens nach der Erfindung wurde eine Zylinderaus- 
kleiaung mit einem Innendurchmes ser von 125 mm, einer 
Lange von 200 mm und einer Wandstarke von 12 mm wSrme- 
behandelt. Das Material der Auskleidung war Gu/ieisen. 
Lin Laserstrahl mit einer Ausgangsleist ung von 2 k^^ 
wurde auf die Innenwandf Itiche der Auskleidung unter 
Verwendung einer Einrichtung nach Fig, 1 auf einen Punkt 
mit 3 mm Durchmesser fokussiert. Die Drehsahl der Aus- 
Kleidung betri^g ^ U/min und die Abwarts-Vorschubgeschwin- 
digkeit des Fokussierkop fes 20 mm/min, wodurch ein 
schraubenlinienformiger warmebehandel ter Bereich mit 
einer Steigung von 5 mm entstand. 
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FIG. I 
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FIG.2 FIG.3 
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